(12) DEMANDE INTERNATIONALE PUBLEEE EN VERTU DU TRAITE DE COOPERATION 

EN MATURE DE BREVETS (PCT) 



(19) Organisation Mondiale de la Propria 
Intellectuelle 

Bureau international 




IBWBffiltfltlltt l 



(43) Date de la publication Internationale (10) Numgro de publication internationale 

15 juiUet 2004 (15.07.2004) PCT WO 2004/060019 Al 



(51) Classification internationale des brevets 7 : H05B 3/36, 
F24D 13/02 

(21) Numero de la demande internationale : 

PCT/FR2003/003903 

(22) Date de depot international : 

24 decembre 2003 (24.12.2003) 



(25) Langue de depot : 

(26) Langue de publication : 



francos 
francos 



(30) Donnees relatives a la priorite : 

02/16628 24 decembre 2002 (24.12.2002) FR 



(71) Deposants et 

(72) Inventeurs : SCHERRER, Jean-Paul [FR/FR]; 76A, 
avenue de la lere DB, F-68100 Mulhouse (FR). SHER- 
RER, Jean-Marc [FR/FR]; 5a, rue du College, F-68400 
Riedisheim (FR). 

(72) Inventeur; et 

(75) Inventeur/Deposant (pour US seuiement) : BEISSER, 
Jean-Claude [FR/FR]; 1, Boucle des Dauphinelles, 
F-05520 l'Argentiere La Bessie (FR). 

(74) Mandataire : PUIROUX, Guy; Cabinet GUIU & 
BRUDER, 68, rue d'Hauteville, F-75010 Paris (FR). 

(81) Etats designes (national) : AE, AG, AL, AM, AT, AU, AZ, 
BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CH, CN, CO, CR, CU, CZ, 
DE, DK, DM, DZ, EC, EE, ES, FT, GB, GD, GE, GH, GM, 

[Suite sur la page suivantej 



(54) Title: FLEXIBLE HEATING MAT AND PRODUCTION METHOD THEREOF 
(54) Titre : NAPPE SOUPLE DE CHAUFFAGE ET SON PROCEDE DE FABRICATION 



< 

SO 



o 



H 
J 



1 



3a C D 3b 



v 



S3 



J 



//"'/< 



H 



m 



B-^ 3a 



(57) Abstract: The invention relates to a longitudinal 
flexible heating mat. The inventive mat comprises a thin 
conductive metal strip (3) which is intended to be supplied 
with electric current at the ends (C, D) thereof and which 
is trapped between two flexible, insulating sheets (1, V). 
The mat is characterised in that: (i) the conductive strip 
comprises at least two elements (3a, 3b) which extend 
from one of the longitudinal ends (A) of the mat to the 
other longitudinal end (B) of same, (ii) the first ends 
(C, D) of the aforementioned elements are intended to 
be connected to respective electric power terminals, and 
(iii) the second ends (D, E) of said elements are free and 
intended to be connected to one another using connection 
means (7). The invention also relates to a method of 
producing one such mat. 

(57) Abrege : La presente invention conceme une nappe 
souple de chauffage longitudinale, constitute d'une bande 
mttallique fine et conductrice (3) destinee a etre alimentee, 
par ses extrtmitts (C,D), en courant tlectrique et qui est 
emprisonnee entre deux feuilles souples et isolantes (1, 1'). 
Cette nappe est caracterisee en ce que : la bande conduc- 
trice est constitute d' au moins deux elements (3a,3b), par- 
tant de Tune des extremites longitudinale (A) de la nappe et 
aboutissant a l'autre extnSmitt longitudinale (B) de celle-ci, 
les premieres extrtmitts (C, D) de ces elements sont des- 
tinees a etre relites a des bornes d'alimentation respectives 
en courant tlectrique, les secondes extrtmites (D,E) de ces 
elements sont libres et destinees a etre reunies Tune a l'autre 
par des moyens de connexion (7). La prtsente invention 
concerne tgalement un procecle' de fabrication d'une telle 
nappe. 
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NAPPE SOUPLE DE CHAUFFAGE ET SON PROCEDE DE 
FABRICATION 



La presente invention concerne un dispositif de 
5 chauffage notamment d' un sol, d' un plafond ou d'une paroi 
d'un local, ce dispositif de chauffage se prdsentant sous 
la forme d'une nappe souple et 6tanche, apte a etre 
d§coup6e k la longueur voulue par 1' utilisateur en 
fonction des besoins de celui-ci. La presente invention 
10 concerne 6galement un proced6 de fabrication d'une telle 
nappe souple de chauffage. 

On a deja propose dans l'etat antdrieur de la 
technique des dispositifs de chauffage de ce type 
constitues de deux feuilles support en materiau souple 

15 isolant et 6tanche entre lesquelles est fixee une bande 
m6tallique conductrice et resistive qui est pliee de fagon 
a former des lignes successives separees par un espace 
donne. Cette bande est alimentee en courant electrique & 
chacune de ses extremites et fournit ainsi une puissance 

20 electrique de chauffage qui est fonction de sa longueur, 
de sa resistivite, et de sa tension d' alimentation. 

Un inconvenient de la technique de chauffage precitee 
est qu'elle necessite une fabrication individuelle en 
usine qui est specifique de chaque dimension particuli^re 
25 des panneaux chauffants souhaites. 

La presente invention a pour but de proposer une 
nappe de chauffage de ce type qui d'une part est facile et 
rapide & produire en usine, et qui d' autre part permet £ 
son utilisateur de 1' adapter & ses besoins propres par une 
30 simple operation de decoupage et de connexion. * 

Dans ces conditions, 1' utilisateur disposera d'un 
dispositif de chauffage constitue d'une nappe enroul^e 
possedant une largeur d6terminee qu' il pourra decouper a 
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sa guise afin de disposer de la longueur souhaitee. II 
pourra egalement disposer les les cote & cote lorsque la 
largeur de la surface d' utilisation sera superieure a 
celle d'un le. 

5 La prtsente invention a ainsi pour objet une nappe de 

chauffage longitudinale souple, constitute d'une premiere 
et d'une seconde piste, formees d'un film metallique, 
destinees a etre alimentees en courant electrique, par 
leurs extr6mit6s respectives amont et qui sont 

10 emprisonntes entre deux feuilles souples et isolantes, 
caracttrisee en ce que : 

- les premiere et seconde pistes metalliques sont 
chauff antes et s'ttendent de fagon associee 
transversalement sur la quasi totalite de la largeur de la 

15 nappe et se distribuent periodiquement dans le sens 
longitudinal , 

- les extremites aval des deux pistes sont libres et 
destinees a Stre reunies l'une k 1' autre, avant 
utilisation, par des moyens de connexion. 

20 Suivant 1' invention les pistes s'etendent de fagon 

associee transversalement, en ce sens que la largeur, dans 
le sens transversal, de la somme de ces deux pistes est 
sensiblement egale a la largeur de la nappe. 

Dans un premier mode de mise en oeuvre de 1' invention 
25 les premiere et seconde pistes formeront des demi-boucles 
successives qui seront imbriqu6es les unes dans les autres 
de fagon que, dans le sens longitudinal, on rencontre 
successivement , de l'extremite amont a I'extremite aval de 
la nappe, une premiere piste, puis une alternance de deux 
30 . secondes pistes et deux premieres pistes. 

Les pistes pourront egalement former des demi-boucles 
successives constitutes de parties transversales et de 
parties longitudinales de plus faible longueur, la partie 
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transversale de l'une des pistes 6tant completee a la 
valeur de la largeur de la nappe par une partie 
transversale adjacente de 1' autre piste. Pref 6rentiellement 
la configuration des pistes sera telle qu'elles s'etendront 
5 de fagon successive transversalement et longitudinalement 
d'une extr^mite & l f autre de la nappe tout en restant 
paralleles entre elles. 

La fixation des deux pistes sur les feuilles support 
pourra notamment etre assuree au moyen d'un adhesif 
10 pref §rentiellement de type repositionnable . 

Afin de favoriser la fixation de la nappe suivant 
1 T invention, notamment dans des dalles, les deux feuilles 
souples et isolantes pourront etre travers^es par des 
orifices disposes entre les pistes. 

15 Le film metallique utilise sera pref 6rentiellement 

constitue d 1 aluminium, et la largeur des pistes sera 
preferentiellement de l'ordre de 2,5 cm, leur epaisseur 
etant de l'ordre de 0,25 mm. Preferentiellement 
1 1 ecartement des pistes dans le sens longitudinal sera de 

20 l'ordre de 1,5 cm, et dans le sens transversal de l'ordre 
de 1cm. 

Par ailleurs afin de favoriser la mise en place des 
moyens de connexion, l'une des feuilles souples et 
isolantes pourra etre perc6e d'un orifice donnant acc^s aux 
25 deux extr6mit6s des pistes. Cet orifice d'acc&s permettra 
d' assurer la connexion electrique de cette piste avec un 
conducteur de preference un conducteur plat. 

Dans un mode de mise en oeuvre de 1' invention tout 
particulierement interessant on pourra concevoir la 
.30 . geometrie des pistes de fagon telle que la decortique, 
c'est-&-dire la partie de la bande m6tallique restant 
apr6s le decoupage, puisse elle-meme constituer une nappe 
chauffante. A cet effet on concevra la geometrie des 
pistes de fagon que la nappe interm6diaire comprenne deux 
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series de pistes associees deux £ deux, si bien que l'on 
rencontrera successivement, en alternance d'une extremite 
a 1' autre de la nappe, deux premieres pistes de la 
premiere serie, une premiere piste de la seconde serie, 
5 une seconde piste de la premiere serie, deux secondes 
pistes de la seconde s6rie, une seconde piste de la 
premiere serie, et une premiere piste de la seconde s6rie. 

La presente invention a egalement pour objet un 
procede de fabrication d'une nappe souple de chauffage se 

10 presentant sous la forme d'une bande longitudinale formant 
un 16 de largeur d6terminee, constitute de deux pistes 
conductrices alimentees en courant 61ectrique par leurs 
extremites amont respectives et qui sont emprisonnees 
entre deux feuilles support souples et isolantes, 

15 caracterise en ce qu'il comporte les etapes consistant a : 

- fixer une feuille metallique souple sur une feuille 
support souple et isolante 61ectriquement , 

- decouper la feuille metallique sur au moins son 
tpaisseur, de fagon a former dans celle-ci deux pistes 

20 chauff antes, les extremites amont de ces pistes <§tant 
destinees a etre reliees a des bornes d' alimentation 
respectives en courant electrique, et les extremites aval 
de ces elements etant libres et destinees & etre reunies 
1'une a 1' autre, avant utilisation, par des moyens de 

25 connexion, 

- eliminer la decortique resultant de cette decoupe, 

- fixer une seconde feuille support souple et isolante 
sur 1' autre face des pistes de fagon que celles-ci soient 
prises en sandwich entre les deux feuilles support. 

"30 ' Suivant 1' invention on pourra extraire la decortique 

en exer?ant sur celle-ci une simple traction ou, lorsque 
celle-ci est fragile, en collant sur cette derni^re une 
feuille souple d'arrachage revetue d'une colle possedant 
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un pouvoir adhesif sup6rieur a celui de la feuille 
m6tallique sur la feuille support. 

Pr6f erentiellement on effectuera au moins l'etape de 
decoupe £ l'aide d'une machine rotative travaillant en 
5 continu. 

On decrira ci-apres, a titre d' exemple non limitatif, 
une forme d' execution- de la presente invention, en 
reference au dessin annexe sur lequel : 

- la figure 1 est une vue en plan d'un exemple de 
10 mise en oeuvre d'une nappe souple de chauffage suivant 

1' invention ; 

- la figure 2 est une variante de realisation de la 
nappe de chauffage souple suivant l'i/nvention representee 
sur la figure 1 ; 

15 - les figures 3a & 3d sont des vues schtmatiques 

montrant les differentes etapes d'un exemple de precede de 
realisation de la nappe souple de chauffage suivant 
1' invention ; 

- la figure 4 est une vue en plan d'un autre mode de 
20 mise en oeuvre d'une nappe souple de chauffage suivant 

1' invention. 

- Les figures 5 et 6 sont des vues en plan partielles 
de deux variantes de mise en oeuvre de 1' invention. 

La nappe souple de chauffage suivant 1' invention qui 
25 est representee sur la figure 1, se compose d'une feuille 
support 1 qui est constitute d'une bande longitudinale 
enroul6e, r£alis<§e dans un mattriau souple et isolant 
electriquement tel que notamment un film de polychlorure 
. . de vinyle (dit ci-apres PVC) dont l'6paisseur est 
30 d' environ 0,25 mm et la largeur est de l'ordre de 1,5 m, 
sur laquelle on a fix6, notamment au moyen d'une colle 
adhesive repositionnable, deux pistes conductrices du 
courant 61ectrique 3a, 3b, notamment des bandes metalliques 
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d'une epaisseur de l'ordre de 0,5 mm et d' une largeur de 
40 mm. Le metal conducteur utilise sera par exemple de 
1' aluminium qui presente les avantages d'etre d'une 
conductivity appropriee et de se preter facilement a la 
5 realisation de pistes de faible epaisseur en raison de sa 
bonne ductilite. 

Les pistes conductrices 3a, 3b sont disposees de 
facon telle qu'elles s'etendent a la fois suivant la 
longueur de la feuille support 1 mais egalement suivant la 
10 quasi-totalite de la largeur de celle-ci mise a part une 
marge , de facon que la chaleur qui sera delivree par ces 
pistes conductrices se distribue de facon uniforme sur la 
surface totale de la nappe. 

Ainsi que represents sur la figure 1, dans ce mode de 
15 mise en oeuvre de 1' invention, les pistes 3a et 3b partent 
d'une extremite amont A de la nappe pour aller vers 
1' extremite aval B de celle-ci. Pour des raisons de 
dielectrique, on fait en sorte que l'espace compris entre 
deux pistes soit de l'ordre d' environ la moitie de la 
20 largeur e de celles-ci, soit une distance e/2. Tout au 
long de leur parcours, les deux pistes restent paralleles 
l'une a 1' autre tout en maintenant entre elles un tel 
ecartement e/2 . 

On constate ainsi que la configuration generale de 
25 ces pistes 3a, 3b sur la feuille support 1 est de forme 
repetitive, la distance separant, dans le sens de la 
longueur de la nappe, la merne configuration de pistes 
constituant le pas P de celles-ci. La feuille support 1 et 
les pistes conductrices 3a, 3b sont recouvertes d'une 
30 autre feuille support souple et isolante electriquement 
dont la constitution peut par exemple etre identique a 
celle de la feuille support 1, cette feuille pouvant etre 
fixee sur la nappe 1 et sur les pistes conductrices 3a, 3b 
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par tout raoyen approprie et notamment au moyen d'une colle 
adhesive. 

La nappe de chauffage suivant 1' invention peut §tre 
mise en oeuvre ainsi que decrit ci-apres. Les deux 

5 extremites amont C et D des pistes conductrices 3a, 3b 
sont respectivement r£unies a deux bornes d' alimentation 
en courant electrique, pref erentiellement un courant 
electrique basse tension, de l'ordre de 50 volts. 

Les autres extremites, ou extremites aval E et F de 

10 ces pistes respectives sont quant k elles r^unies entre 
elles par un pont conducteur 7, de fagon k assurer la 
continuity electrique du circuit forme par les deux pistes 
3a et 3b, la resistance interne de ce circuit formant la 
resistance electrique de chauffage de la nappe. 

15 En fonction de la surface et de la geometrie de la 

piece que l'on souhaite chauffer, 1' utilisateur aura la 
faculte de decouper la nappe de chauffage a la longueur la 
plus proche de la longueur de la pidce formant un multiple 
entier du pas P. 

20 On comprend, dans ces conditions, que la 

configuration de la disposition des pistes conductrices 
3a, 3b sur la feuille support 1 la plus int6ressante sera 
celle permettant d' obtenir le pas P le plus reduit 
possible ce qui permettra a 1' utilisateur d' obtenir une 
25 meilleure precision dans sa d6coupe. 

La nappe souple de chauffage suivant 1' invention est 
ainsi particuli^rement interessante en ce qu' elle permet 
une tres grande adaptability en ce qui concerne la 
longueur de la piece a chauffer. Bien entendu, en ce qui 
- 30 concerne la largeur "de celle-ci, 1' utilisateur aura la 
faculte de disposer cote a cote plusieurs bandes en 
fonction de cette largeur. 
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Une fois la longueur L de la nappe determinee, 
1' utilisateur decoupera celle-ci puis assurera ensuite la 
connexion des deux extr6mites libres aval E et F afin 
d' assurer la continuity electrique, et ceci au moyen d'un 
5 pont conducteur 7 ou d'une soudure. 

Dans le present mode de mise en oeuvre de 
1' invention, la configuration representee permet mSme a 
1' utilisateur de rSaliser sa dScoupe suivant chaque demi- 
valeur P/2 du pas P (trait mixte H-H) ou suivant un pas 
10 entier (trait mixte J-J) . 

Le present mode de mise oeuvre est interessant en ce 
que d'une part il minimise la valeur du champ Slectrique 
cr66 par les pistes 3a, 3b lorsqu' elles sont parcourues par 
un courant, et d' autre part, en raison de la simplicity de 
15 la configuration il permet une realisation simple de 
l'outil de dScoupe, et notamment des filets realises sur 
un cylindre de d6coupe. 

On peut, bien entendu suivant 1' invention, adopter 
une autre configuration de disposition des pistes 
20 conductrices 3a et 3b sur la feuille support 1. Ainsi on a 
represents sur la figure 2 une autre disposition de ces 
pistes dans laquelle, les deux pistes 3a et 3b s'etendent 
transversalement de fagon associSe, c'est-a-dire que la 
largeur dans le sens transversal des deux pistes mise bout 
25 a bout est Sgale a sensiblement la largeur de la nappe. 
Plus precisSment les pistes 3a et 3b partent du milieu de 
1' extremity amont A de la nappe pour ensuite s' Eloigner 
l'une de 1' autre et se diriger vers chacun des deux bords 
trans versaux de celle-ci, pour ensuite se rapprocher du 
30 centre et repartir de nouveau vers les bords latSraux. 

On a represents sur cette figure 2 le pas P de cette 
configuration mettant en Evidence les zones de decoupe, 
c'est-a-dire la ou 1' utilisateur aura la possibility de 
rSaliser la dScoupe de la nappe, et de disposer des deux 
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autres extremites E,F des pistes conductrices 3a, 3b, ou 
extremite aval, qu' il pourra reunir facilement par une 
connexion afin de respecter la continuity du circuit 
61ectrique ainsi constitue. 

5 La presente invention est egalement particuli^rement 

interessante en ce qu'elle se prete facilement & une 
fabrication industrielle permettant de r^aliser une telle 
nappe souple de chauffage & des prix de revient tout 
particulierement competitif s . 

10 Suivant le proced6 selon 1' invention, dont les 

differentes etapes sont representees de fagon schematique 
sur les figures 3a a 3d, on part tout d'abord d'une 
feuille metallique 3 en bande, notamment en aluminium, 
dont la largeur est sensiblement egale a la largeur de la 

15 nappe, ou le, une fois terminee. On admet cette bande 3 
entre deux cylindres 4 qui deposent sur celle-ci un film 
adhesif 5. La . bande 3 ainsi traitee est ensuite enroulee 
de fagon a former un rouleau 6. 

Au cours de la seconde etape, representee sur la 
20 figure 3b, on admet entre des cylindres presseurs 8 la 
bande metallique 3 prec6demment recouverte de 1' adhesif et 
la feuille support 1 en PVC, de fagon & les solidariser 
l'une de 1' autre, puis 1' ensemble 3' est enroule sur un 
rouleau 10. 

25 Au cours de la troisi^me etape, representee sur la 

figure 3c, on assure la decoupe de la bande metallique 3 
coliee, sur la feuille support 1 en PVC de fagon & former 
les pistes. Pour ce faire, la nappe 3' issue du rouleau 10 
est admise entre deux cylindres, k savoir un cylindre de 

30 decoupe 12 et sa contrepartie 12'. De ■ f agon connue, le 
cylindre de decoupe 12 est pourvu de filets de decoupe 12" 
qui reproduisent la configuration choisie des pistes 
representees par exemple sur les figures 1 ou 2, la 
profondeur des filets de decoupe 12" etant telle que seule 
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la bande metallique est decouple au cours de cette 
operation. Des moyens, de type connu r sont pr6vus, sur la 
machine de ddcoupe pour eliminer la decortique 13, c'est- 
£-dire les elements de la bande conductrice 4 que l'on 
5 souhaite eliminer, et qui sont extraits sur un rouleau de 
decortique 14. La nappe 3" quant £ elle, qui est alors 
constitute de la feuille support 1 et des pistes 
chauff antes 3a et 3b est alors enroul6e sur un rouleau 16. 

Au cours de la quatrieme 6tape, ou etape ultime, 
10 representee sur la figure 3d, la nappe 3" enroulee sur le 
rouleau 16 est admise, conjointement & la seconde feuille 
support 1' , entre deux cylindres 18 qui assurent leur 
solidarisation, la nappe definitive r£sultante 6tant alors 
enroulee sur un rouleau 20. 

15 On comprend qu'un tel procede de fabrication est 

particulierement interessant dans la mesure ou il peut 
s'effectuer sur des machines de collage et de d£coupe 
existantes en mesure d' assurer un debit particulierement 
important . 

20 Bien entendu, suivant 1' invention, on pourrait avoir 

recours a d' autres procedes de fabrication de type 
continu, ou meme discontinu. 

La nappe souple de chauffage ainsi obtenue peut §tre 
utilisee pour chauffer aussi bien le sol ou le plafond que 

25 les parois d'un local. Son utilisation pour le chauffage 
du sol est particulierement interessante dans la mesure ou 
il est facile de constituer une nappe qui soit totalement 
etanche aux liquides ou au gaz, ce qui la rend 
particulierement interessante notamment pour le chauffage 

30 des piscines 

Dans le mode de mise en oeuvre represents sur la 
figure 4 les feuilles support recto 1 et verso 1' de la 
nappe comportent des perforations longitudinales 30 et/ou 
transversales 32 favorisant 1' adhesion de la nappe souple 
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15 



20 
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avec les elements constituant d'une chape de ciment ou 
d'un revetement mural. 

Ainsi que represents sur la figure 5, on facilitera 
la mise place des moyens de connexion entre les extremites 
des pistes 3a et 3b, qui est necessaire a 1 « etablissement 
de la continuity electrique, en decoupant dans l'une des 
feuilles support 1 ou 1' un orifice 36. Ce dernier pourra 
etre obtenu en faisant appel a un outil de decoupe, manuel 
ou automatique, qui s'enfoncera dans la feuille sur une 
profondeur egale a son epaisseur, ce qui permettra ensuite 
de detacher la surface interne, donnant ainsi acces aux 
deux extremites des elements 3a et 3b, sur lesquels on 
soudera par exeraple le pont conducteur 7. On peut utiliser 
les memes moyens pour assurer 1' alimentation en courant 
electrique de la nappe sur les extremites amont C et D de 
celle-ci. L' alimentation electrique pourra d' ailleurs se 
faire au moyen de conducteurs electriques plats, soit par 
exemple des tresses conductrices isolees. 

On a decrit la nappe souple de chauffage suivant 
1' invention dans le cas de 1' utilisation d'un courant 
diphase faisant appel a deux bandes. Bien entendu la 
presente invention est applicable aux courants polyphases 
et l'on fera alors appel au nombre n d' elements de boucles 
necessaires a la constitution des circuits appropries. 

L' extraction de la decortique obtenue lors du 
decoupage de la nappe metallique pourra s'effectuer de 
differentes f aeons. On pourra tout d'abord l'arracher en 
effectuant une simple traction sur celle-ci. 

On pourra egalement par exemple appliquer sur la 
bande metallique, apres le decoupage de celle-ci, une 
feuille souple d' arrachage realisee en un polymere 
quelconque et qui comporte sur l'une de ses faces une 
couche de colle adhesive dont la forme correspond a celle 
de la decortique. L'adhesif utilise sera choisi de facon 
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telle que son pouvoir attractif soit superieur a celui de 
l'adhesif utilise pour fixer la bande metallique sur le 
film de PVC. On applique ainsi l'adh6sif de la nappe 
d' extraction sur la decortique puis on exerce une traction 
5 sur la nappe d 1 extraction, pr6f erentiellement avec une 
force de composante perpendiculaire £ la decortique , si 
bien qu f au cours de cet effort, la nappe d 1 extraction 
arrache la decortique du film PVC sur laquelle elle etait 
f ixee. 

10 Dans une variante interessante de 1' invention 

representee sur la figure 6, on donnera aux pistes une 
geomfetrie telle que, de fa<?on intermediaire, la nappe 
comportera deux series de deux pistes. II sera alors ainsi 
possible d'utiliser la decortique collee sur la feuille 

15 souple d'arrachage comme une seconde nappe chauffante. On 
pourra & cet effet utiliser comme feuille souple 
d'accrochage une feuille de meme nature que celle de la 
feuille support du film metallique. On a ainsi represents 
sur la figure 6 deux series de deux pistes, a savoir une 

20 premiere serie constitute des pistes 3a et 3b et une 
seconde s6rie constitute des pistes 3' a et 3'b. On 
rencontre ainsi successivement , en alternance d'une 
extrtmite k l 1 autre de la nappe 1 deux premieres pistes 3a 
de la premiere strie, une premiere piste 3' a de la seconde 

25 strie, une seconde piste 3b de la premiere serie, deux 
secondes pistes 3'b de la seconde serie, une seconde piste 
3b de la premiere strie, et une premiere piste 3' a de la 
seconde serie. 

Dans un autre mode de mise en oeuvre de 1' invention, 
30 et afin de faciliter la ddcoupe de la nappe metallique et 
tviter le caractere quelque peu tlastique de la couche de 
PVC r on collera la nappe metallique sur un mince film non 
61astique notamment en polyethylene . Une fois 1' operation 
de decoupe effectuee, on viendra coller, sur le mince film 
35 de polyethylene, un film support plus solide et plus 
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epais, notamment de type PVC. II restera ensuite A revet ir 
le film d' aluminium decoup6 d'un second film support. 

Ainsi que d6crit prdcedemment , la pr^sente nappe de 
chauffage suivant invention est applicable au chauffage 

5 d'un local en disposant celle-ci sur tout ou partie du sol 
et/ou des parois murales. Mais elle est 6galement 
applicable £ d'autres types de realisation tels que par 
exemple le chauffage d'habitacles de v<§hicules. A cet 
effet des Elements de nappe dont la forme externe epouse 

10 celles des panneaux internes qui constituent l'int6rieur 
de l 1 habit acle d'un v^hicule sont disposes sur ceux-ci, ou 
sont disposes dans 1' inter ieur de ceux-ci, notamment de 
fagon que leur Element chauffant soit dispose ^ faible 
distance de leur paroi interne. 
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REVENDICATIQNS 

1. - Nappe de chauffage longitudinale souple, 
constitute d'une premiere et d'une seconde piste , formees 

5 d'un film metallique, destinies & etre alimenttes en 
courant electrique, par leurs extrtmitts respectives amont 
(C,D) et qui sont emprisonndes entre deux feuilles souples 
et isolantes (1,1' ), caracttrisee en ce que : 

- les premiere et seconde pistes metalliques sont 
10 chauff antes et s'ttendent de fagon associee 

transversalement sur la quasi totality de la largeur de la 
nappe et se distribuent ptriodiquement dans le sens 
longitudinal , 

- les extremitts aval (D, E) des deux pistes sont 
15 libres et destinees a etre rtunies l'une a l f autre, avant 

utilisation, par des moyens de connexion (7) . 

2. - Nappe suivant la revendication 1 caracteriste en 
ce que les premiere et seconde pistes forment des demi- 
boucles successives qui sont imbriquees les unes dans les 

20 autres de fagon que, dans le sens longitudinal on rencontre 
successivement, de l'extremite amont & l'extremite aval de 
la nappe, une premiere piste, puis une alternance de deux 
secondes pistes et deux premieres pistes. 

3. - Nappe suivant la revendication 1 caracterisee en 
25 ce que les pistes forment des demi-boucles successives 

constitutes de parties transversales et de parties 
longitudinales de plus faible longueur, la partie 
transversale de l'une des pistes ttant completee a la 
valeur de la largeur de la nappe par une partie 
30 . transversale adjacente de 1' autre piste; 

4. - Nappe suivant la revendication 3 caracttrisee en 
ce que la configuration des pistes est telle qu'elles 
s ' ttendent de fagon successive transversalement et 
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longitudinalement d'une extremite (A) & 1' autre (B) de la 
nappe tout en restant paralleles entre elles. 

5. - Nappe suivant l'une des revendications precedentes 
caracterisee en ce que les pistes sont fix6es sur au moins 

5 l'une des feuilles support souples (1,1') par des irtoyens 
adhesif s . 

6. - Nappe suivant la revendication 5 caracterisee en 
ce que l'adhesif utilise est de type repositionnable . 

7. - Nappe suivant l f une des revendications 
10 precedentes , caracterisee en ce que les deux feuilles 

souples et isolantes (1/1') sont traversees par des 
lumieres (30,32) dispos6es entre les pistes. 

8. - Nappe suivant l'une des revendications precedentes 
caracterisee en ce que l'une des feuilles souples et 

15 isolantes (1,1') est perc6e d'un orifice (3b) donnant acces 
a l'une des extremites d'au moins une piste. 

9. - Nappe suivant la revendication 8 caracterisee en 
Ce que 1' orifice d 1 acces k une piste est destine a la 
connexion eiectrique d'un conducteur plat sur ladite piste. 

20 10.- Nappe suivant l'une des revendications 

precedentes caracterisee en ce que le film metallique est 
un film d' aluminium. 

11. - Nappe suivant l'une des revendications 
precedentes caracterisee en ce que la largeur de la nappe 

25 est de 1 ' ordre de 0,5 m. 

12. - Nappe suivant l'une des revendications 
precedentes caracterisee en ce que la largeur des pistes 
est de 1' ordre de 2,5 cm et leur epaisseur de 1' ordre de 
0,25 mm. 

30 - 13.- Nappe suivant l'une des revendications 

precedentes caracterisee en ce que 1'espace compris entre 
les pistes (3a, 3b) est egale & sensiblement la moitie de la 
largeur (e) de celles-ci. 
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14. - Nappe suivant la revendication 13 caracterisee en 
ce que 1 ' ecartement des pistes dans le sens longitudinal 
est de l'ordre de 1,5 cm. 

15. - Nappe suivant 1'une des revendications 
5 pr6c6dentes caracterisee en ce que 1' ecartement des pistes 

dans le sens transversal est de 1 1 ordre de 1cm. 

16. - Nappe interm^diaire suivant la revendication 2 
caracterisee en ce qu'elle comprend deux series de pistes 
associ6es deux & deux. 

10 17.- Nappe intermediate suivant la revendication 16 

caracterisee en ce l'on rencontre successivement , en 
alternance d'une extremite k 1' autre de la nappe : 

- deux premieres pistes de la premiere serie, 

- une premiere piste de la seconde serie, 
15 - une seconde piste de la premiere serie, 

- deux secondes pistes de la seconde s6rie, 

- une seconde piste de la premiere serie, et 

- une premiere piste de la seconde serie. 

18.- Proc6d6 de fabrication d'une nappe souple de 
20 chauffage se pr§sentant sous la forme d'une bande 
longitudinale formant un 16 de largeur d6termin6e, 
constitute de deux pistes conductrices (3a, 3b) alimentees 
en courant electrique par leurs extr6mites amont 
respectives (C,D) et qui sont emprisonnees entre deux 
25 feuilles support souples et isolantes (l,l')r caracterist 
en ce qu'il comporte les etapes consistant & : 

- fixer une feuille metallique souple (3) sur une 
feuille support souple et isolante elect riquement (1), 

- decouper la feuille m6tallique (3) sur au moins son 
30 epaisseur, de fagon a former dans celle-ci deux pistes 

chauff antes (3a, 3b), les extrtmites amont (C,D) de ces 
pistes (3a, 3b) etant destinees & etre relives a des bornes 
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d' alimentation respectives en courant electrique, et les 
extr6mit6s aval (E,F) de ces elements (3a, 3b) <Stant libres 
et destinees a etre reunies I'une a 1' autre, avant 
utilisation, par des moyens de connexion (7), 
5 - eliminer la d6cortique (13) resultant de cette 

decoupe, 

- fixer une seconde feuille support souple (1' ) et 
isolante sur 1' autre face des pistes (3a, 3b) de fagon que 
celles-ci soient prises en sandwich entre les deux feuilles 
10 support (1,1'). 

19. - Procede suivant la revendication 18 caracterise 
en ce que I 1 on extrait la decortique en collant sur cette 
derniere une feuille souple d'arrachage revetue d'une colle 
possedant un pouvoir adhesif superieur & celui de la 

15 feuille metallique sur la feuille support. 

20. - Procede suivant l'une des revendications 18 ou 19 
caract6ris6 en ce que 1 1 on effectue au moins 1'etape de 
decoupe a l'aide d'une machine rotative travaillant en 
continu. 
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